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Prodn. of blanks (parisori s) for subsequent blow moulding of hollow 
plastics articles comprises introducing liquified plastics into a mould 
cavity formed between an outer injection mould and an inner mandrel, 
the mandrel is then retracted from the mould with the blank still 
mounted on it, for transference to the blow mould. 

During the extn. pressurised air- is forced into the space between 
the outer wall of the blank and the inner wall of the mould. Pref. the 
pressurised air is introduced in the region of the transition between 
the (cylindrical) side wall and the bottom of the blank. 

Release of the blank from the outer mould is facilitated and any 
tendency to adhere to the outer mould is overcome. 
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Patent an spriic he : 



1. Verfahren rum Herstellen von Vorformlingen fur das Erzaugen 
T0 “ toststoffhohlkSipern nach dem Sprit zblasverfahren 
»obei verfliissigte Kunststoffmasse in eine einan ala ulas- 
orn ausgebildeten Jormkern enthaltende SpritzgieEform zur 
ildung das Vorformlings eingespritztund nachfolgend der 
ormkern/Blasdom Bit dam daran haftenden Torformling aus 

" f f0n ” hBrauSEe2 °E en »itd, dadurch rokem.zalr.hn* 

aB wahrend des Herausziehens Druckluft zwischen die Inner,- 

wand der SpritzgieEform and die AuBenwand das Vorformlings 
emgeblasen wircL 

2 ’ nSCh ADSpruch 1 ’ dadur °b gekennzeichnet, daB die 

B ° ^ Bereich des Ubergangs von der Seitenwand zum 

o entexl des Vorformlings eingeblasen wird. 

3. Exnteilxge Sprit zgieBform mit Formkern zur Herstellung von 
or ormlxngen fur nach dem Sprit zhl as verfahren zu erzeugende 
Eunststoffhohlkorper, insbesondere zur Durchfiihrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB dxe SprxtzgieBform (1) in Umfangsrichtung geteilt ist 

verfahrb bertei i (2) ** 610 B ° denteil die gegeneinander 

erfahrbar sxnd und ein Druckluftringkanal (4) vorgesehen 

’m nUt deI> Teilun Ssebene in Verbindung steht und der 
e r Texiungsebene entsprechende Ringspalt in der Forminnen- 
wan bex zusammengefahrenem Formoberteil ( 2 ) und Forxnboden- 

^ 6133611 Dichtspalt > bei auseinandergefahrenem Oberteil 

und Unterteil eine Bruckluftringduse (5) bildet. 
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4. Sprit zgieBform nach Anspruch 3> dadurch gekennzeichnet , 
daB der Ringspalt im Bereich des Radius am Ubergang von 
Formoberteil (2) in das Formbodenteil ($) verlauft. 

3 * Sprit zgieBform nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch gekennzeich— 
net, daB das Forinoberteil (2) einen die AuBenkontur des 
Vorformlings festlegenden, auswechselbaren Formnesteinsatz 
(6) enthalt. 

6. SpritzgieBform nach einem der Ansprliche 3 bis dadurch 
prekennzeichnet , daB das Formbodenteil (3) eine auswechsel— 
bare Spritzdiise (7) enthalt. 
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Rainer Fischer, PoststraBe 39, 5532 Scherfede 



Verfahren und einteilige Sprit zgieBform z um 
Herstellen von Vorformlingen fur das Erzeugen 
von Kunststoffhohlkorpern" 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Vor- 
formlingen fur das. Erzeugen von Kunststoffhohlkorpern nach 
dem Spntzblasverfahren sowie eine einteilige SpritzgieBform, 
insbesondere zur Durchfuhrung dieses Verfahren s. 

Bekanntlich wird der Vorformling durch Einspritzen von ver- 
flussigter Kunststoffmasse in eine geteilte Oder auch eintei- 
lige SpritzgieBform, die einen als Blasdorn ausgebildeten 
Formkern enthalt, erzeugt. Aus der SpritzgieBform wird der 
auf dem Formkern hanftende Vorformling nach kurzer Abkiihlzeit 
bei Verwendung einer geteilten SpritzgieBform durch Auseinan- 
derfahren der Form, bei Verwendung einer einteiligen Spritz- 
gieBform durch Herausziehen des Formkernes entformt. Im letz- 
teren Fall ist Voraussetzung fiir die Entformung eine leichte 
Konizitat der Innenwand der SpritzgieBform. 

Eine gewisse Schwierigkeit liegt nun bei einteiligen Spritz- 
gieBformen darin, sicherzustellen, daB der Vorformling sich 
beim Entformen gleichmaBig von der Forminnenwand ablost, je- 
doch auf dem Formkern haften bleibt, obwohl die projizierte 
AuBenflache des Vorformlings entsprechend den Durchmesser- 
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verhaltnissen groBer als seine pro.jizierte Innenflache ist, 
so daB an der AuBenflfiche die groBere Adhasionskraft entsteht. 

Zwar gelingt auch bei den wegen ihrer einfacheren Konstruktion 
bevorzugten, einteiligen SpritzgieBformen fiir bestimmte Kunst- 
stoffe und genau eingehaltenen Temperierungsbedingungen das 
Entformen des Vorformlings in der Regel ohne Schwierigkeiten, 
zumindest, solange die Entformungsgeschwindigkeit nicht zu 
hoch wird. 

Dennoch kommt es auch bei gut sprit z- und verblasbaren K uns t- 
stoffen nicht nur beim Anfahren sondern auch im Betrieb der 
Mas chine vor, daB der Vorformling in der Sprit zgieBform stecken 
bleibt, was eine zeitraubende Betriebsunterbrechung der Spritz- 
blasmaschine nach sich zieht. 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
einleitend angegebenen Gattung und eine einteilige SpritzgieB- 
form zu schaffen, die nicht nur eine noch sichemeEntformung 
des Vorformlings sondern auch die Verwendung von bisher schwer 
entformbaren Kunststoffmassen fiir das Sprit zblas verfahren ge- 
statten. 

Diese Aufgabe ist bei dem Verfahren der einleitend angegebenen 
Gattung erfindungsgemaB dadurch gelost, daB wahrend des Heraus- 
ziehens (Entformens) Druckluft zwischen die Xnnenwand der 
SpritzgieBform und die AuBenwand des Vorformlings eingeblasen 
wird. 

'v 

Ein solcher, das Entformen unterstiitzender Druckluft stoB hat 
den Vorteil eines leichteren Abhebens und Ablosens des Vor— 
formlings von der Forminnenwand, so daB die Gefahr des Hfingen- 
oder Steckenbleibens des Vorformlings in der SpritzgieBform 
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praktxsch vollig ausgeschaltet 1st; auBerdem laBt sich auf die- 
se Weise auch die Geschwindigkeit des Entformens steigern und 
der DruckluftstoB beschleunigt auch die Abkiihlung des Vorform- 
liBgs auf seiner AuBenflache, was beides zur Verringerung der 
Taktzeit und damit zur Erhohung des AusstoBes beitrast. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung des Verfahrens be- 
st eht darin, da£ die Druckluft im Bereich des tlbergangs von 
der Seitenwand zum Bodenteil des Vorformlings eingeblasen wird. 

Bei einer einteiligen SpritzgieBform mit Formkern zur Herstel- 
lung von Vorforml ingen fiir nach dem Spritzblasverfahren zu 
erzeugende Kunststoffhohlkorper ist die genannte Aufgabe 
erfxndungsgemaB dadurch gelost, daB die SpritzgieBform in Um- 
fangsrichtung geteilt ist in ein Oberteil und ein Bodenteil 
dxe gegeneinander verfahrbar sind und ein Druckluftringkanal 
vorgesehen xst, der mit der Teilungsebene in Verbindung steht 
und der der Teilungsebene entsprechende Eingspalt in der Form- 
xnnenwand bei zusammengefahrenem Formoberteil und Formbodenteil 
exnen Dxchtspalt, bei auseinandergefahrenem Oberteil und Unter- 
texl eine Druckluftringduse bildet. 



Bevorzugte Ausfuhrungsformen bzw. Weiterbildungen dieser Sprit z- 
gxeBform sxnd in den Patentanspruchen 4 bis 6 angegeben. 

Das Verfahren nach der Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zexchnung erlautert, in der beispielsweise gewahlte Ausfuhrungs- 
formen einer SpritzgieBform zur Durchfiihrung dieses Yerfahrens 
in SChematlscher Vereinfachung wiedergegeben sind. Es zeigt 

Exg .1 exne erste Ausfuhrungsform einer SpritzgieBform 
und 

Exg.2 eine zweite Ausfuhrungsform einer solchen SpritzgieB- 
form. 
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GemaB Fig. 1 bestebt die Sprit zgieBform 1 aus einem Formober- 
teil 2 und einem Formbodenteil 3, die gegeneinander um einen 
geringen Betrag verschiebbar sind, wobei in der Figur die 
auseinandergefabrene Stellung gezeigt ist. In den leicht koni- 
schen Innenraum 20 der Sprit zgieBform, also in das sogenannte 
Formnest, ragt ein Formkern 10, der ebenso wie die SpritzgieB- 
form selbst hier nicht dargestellte Temperiereinrichtungen be- 
sitzt. Der Formkern 10 ist auBerdem in bekannter Weise gleich- 
zeitig als Blasdorn ausgebildet, wobei diese Einzelheiten 
ebenfalls nicht dargestellt sind, da sie nicht zur Erf indung 
gehoren. Der Formkern 10 besitzt auBerdem in seinem oberen Teil 
eine das Haftenbleiben des Vorformlings begiinstigende Ringnut 
ll und wird von einem Kerntrager 12 gehalten. 

Zum Entformen wird der Formkern 10 nach oben aus der Spritz- 
gieBform 1 herausgefahren. 

Das Formoberteil 2 enthalt einen Druckluftringkanal 4, der iiber 
eine Bohrxing 4a mit einer nicht gezeigten Druckluftquelle in 
Verbindung steht und in Richtung auf die Trennebene zwischen 
Formoberteil 2 und Formbodenteil 3 offen ist. Diese Trennebene 
ist nun derart ausgebildet, daB im auseinandergef ahrenen Zu- 
stand durch die sich gegeniiberstehenden Flachen von Formober- 
teil 2 und Formbodenteil 3 eine in das Formnest miindende Druck- 
luftringdiise 5 begrenzt wird. Vorzugsweise liegt diese Druck- 
luftringduse in dem Radius am tfbergang von der Seitenwandflache 
in die Bodenflache. Zur Abdichtving nach axtBen sind geeignete 
Dichtvmgen wie etwa 8 vorgesehen. 

Der Vorformling wird nun wie folgt hergestellt: Zunachst wird 
bei zusammengefahrenem Formoberteil 2 und Formbodenteil 3 iiber 
die in letzterem befindliche Spritzdiise aus dem Extruder ver- 
fliissigter Kunststoff in das leere Formnest in der dosierten 
Menge eingespritzt. Rach dem Ablauf der Nachdriickzeit , das 
heiBt nach dem Einfrieren des Angusses, wird der Ringkanal 4 
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mxt Druckluft beaufschlagt und praktisch gleichzeitig mit dem 
Herausziehen des Formkernes 10 werden Pormoberteil 2 und Form- 
bodenteil 3 eine vorgegebene kleine Strecke auseinandergefah- 
ren, so daB die im Bodenbereich beginnende Ablosung des Vor- 
formlings durch die aus der entstehenden Ringdiise austretende 
■Druckluft allseitig unterstiitzt wird und gleichmaBig langs der 
Innenwand des Formnestes nach oben fortschreitet. 

In Pig. 2 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der in Formober- 
teil 2 und Pormbodenteil 3 geteilten SpritzgieBform 1 darge- 
stellt. Zur Verminderung der Werkzeugkosten enthalt bier das 
Formoberteil 2 einen auswechselbaren Pormnesteinsatz 6. Dieser 
Formnesteinsatz 6 bestimmt die VorformlingsauBenkontur, so daB 
bei einem Wechsel der Form des herzustellenden Hohlkorpers 
lediglich der entsprechende Pormnesteinsatz 6 ausgewechselt 
zu werden braucht. Ebenso ist hier die Spritzduse 7 als geson- 
dertes, auswechselbar in das Pormbodenteil 3 einsetzbares Ele- 
ment ausgefuhrt. Ein Auswechseln der Spritzduse 7 kann sowohl 
bei Umstellung auf einen anderen Hohlkoiperartikel als auch 
bei Wechsel der Kunststoffsorte erforderlich sein. 

PiS- 2 zeigt ferner, daB fur den Bruckluftringkanal 4 und die 
Fuhrung der Trennebene zwischen Pormoberteil 2 bezw. Pormnest- 
einsatz 6 und Pormbodenteil 3 bezw. Spritzduse 7 andere Aus- 

fiihrungsformen als in Pig.1 dargestellt ohne weiteres moglieh 
Bind. 

bar iiber hinaus sind bei dieser AusfUhrungsform nach Pig. 2 
Hal slacken 13 zur Formgebung des Halses und des Miindungsbe- 
reiches des spateren Hohlkorpers, der beispielsweise ein 
Gewmde fur einen SchraubverschluB aufweisen kann, vorgesehen. 
Biese Halsbacken sind in waagerechter Richtung verfahrbar und 
gemeinsam mit dem Formkern bezw. Kerntrager bewegbar. 
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